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PIiASTBOBIN 



Teknlskt omrade 

Fdreliggande uppf inning avser en bobin av plast, 
vilken bar en cylinder med runtomg&ende, i ett stycke 
darmed utfortnade andf lansar och ar frarast^lld av en U- 
5 formad kanal, och ett satt att tillverka en s&dan bobin, 
vid vilket satt en U- formad katxal framstalle och b6js f6r 
att bilda natnnda cylinder med Sndflansar, varvid kanalens 
andar i detta b6jda lage fdrbinds med varandra. 
Teknisk bakgrund 
10 Bobiner anvands for upplindning av bl a kabel och de 

kan tillverkas pa en mangd olika satt och av olika mate- 
rial- I mindre storlekar, upp till ca 400 ram, ar de of- 
tast av plast eller papper. De kan tillverkas i ett 
stycke eller flera delar, som sedan satts samman. 
15 Fran GB-1 303 063 ar kant att framstaila en bobin 

genom att en plastkanal s& bojs samman att dess andar 
mots och en cylinder med runtomgaende andfiansar bildas, 
varefter andarna svetsas eller limmas samman • Plast- 
kanalen framstails genom extrudering eller varmformning 
20 av en plastremsa och f6rses med tvargaende veck fdr att 
gdra den mojlig att b6ja till en cylinder. 

Nackdelama med detta framatailningssatt ar att sat- 
tet ar tidskravande, eftersom tillverkningen sker i flera 
steg och det kravs olika maskiner eller verktyg for varje 
25 steg, samt att veckbildningen medfor hog materialforbruk- 
ning. 

Sammanf attning av uppf inningen 

Andamaiet med uppf inningen ar att astadkorama ett 
satt, som gdr det mdjligt att fSrenkla framstailningen av 
30 en bobin av ovannamnda typ och att minska materialfor- 
brukningen darvid. Andamaiet med uppf inningen ar vidare 
att astadkomma en sadan bobin, vilken kan framstailas av 
mindre mangd material jamfort med den kanda bobinen i 
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motsvarande storlek och vidare har f6rdelen att den kan 
transporteras och lagras p& rationellare sStt. 

Detta andatn&l uppn&s vad avser bobinen med en bobin, 
som ar av det inledningsvis natnnda slaget och kanneteck- 
nas av att varje andfians utgdrs av ett flertal fr&xi var- 
andra ^tskilda, vasentligen radiella f lanselement, som ar 
fordelade utmed cylinderns ornkrets. 

For att bobinens andfl&nsar ska ha tillracklig hail- 
fasthet har dess f lanselement 6ver hela sin radiella ut- 
strackning fdretrSdesvis vAsentligen konstant utstrSck- 
ning i omkretsriktningen, varvid varje andfl&ns flans- 
element har en satnmanlagd utstrackning i omkretsrikt- 
ningen som ar vasentligen lika med cylinderns omkrets. 

F6r att underlatta bojningen har bobinen fflretrades- 
vis ett flertal axiella sp&r, som ar utformade i cylin- 
derns yttre mantelyta, varvid varje spSr strScker sig 
6ver cylinderns hela langd mellan en punkt mellan tvA 
varandra n^rbelSgna flSnselement i den ena andf ISnsen och 
en pimkt mellan tv& varemdra narbelagna f lanselement i 
den andra Sndfiansen. 

Varje f lanselement har vid sin radiellt inre ande 
lampligen en klack, som stracker sig forbi cylinderns 
inre mantelyta och har i riktning radiellt in&t avtagande 
utstrackning i omkretsriktningen. Den U-formade kanalen 
kan b6jas tills varje klack har kommit till anliggning 
mot en intilliggande klack, Klackama gor det saiedes 
lattare att forma den U-formade kanalen till en cylinder, 
som beh&ller sin cylinderform och inte kollapsar vid an- 
vandning. Vid en altemativ utf oringsf orm har cylinderns 
inre mantelyta ett flertal axiella spar, varvid varje 
spar stracker sig 6ver cylindeinis hela langd mellan en 
puz^t mellan tva varandra narbelagna f lanselement i den 
ena andf ISnsen och en punkt mellan tva varandra nar- 
belagna f lanselement i den andra andflansen. Sparen i cy- 
linderns inre mantelyta ar f oretradesvis belagna mittfor 
sparen i dess yttre mantelyta och har lampligen kilfoztnad 
tvar sekt ion • 
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Fdretradesvis har itminstone ett flanselement i den 
ena andfiansen vid sin radiellt yttre ande en darmed led- 
bart fdrbunden foriangning, som vid sin fria Snde 
fasthakningsbar pi den andra Sndfiansen. 

Ovanst&ende andatnai uppnAs vad avser sattet genom 
att den U-formade kanalen framatalls genom formsprutning 
och ges sAdan form att dess sidovaggar utg6rs av ett 
flertal fr&n varandra Stskilda vaggelement, som ar f6r- 
delade utmed kanalens lAngd, 

Kanaiandarna fSrbinds foretrAdesvis med varandra ge- 
nom att utspr&ng, som ar utformade p& en vid den ena ka- 
nalanden i kanalens ISngdriktning utskjutande fSrlangning 
av kanalens bot ten, infors i h&l, som ar utformade i ka- 
nalens botten vid den andra kanalanden. 

Fdr att iinderlatta bojningen av kanalen ges dess 
botten under formsprutningen invSndiga, tvargSende sp&r, 
som stracker sig 6ver bottnens hela bredd mellan en punkt 
mellan tva varandra nArbelSgna vaggelement i den ena ka- 
nalvaggen och en punkt mellan tvA varandra narbeiagna 
vaggelement i den andra kanalvaggen. 

Poretradesvis fdrses varje vaggelement under form- 
sprutningen vid sin med bottnen f6rbundna ande med en 
klack, som stracker sig forbi bottnen och har i kanalens 
l&ngdriktning avtagande utstrAckning i riktning frin 
vaggelement et, vairvid kanalen bdjs tills varje klack har 
koramit till anliggning mot en intilliggande klack, varvid 
klackarna bildar stopp, som gor att kanalen formar sig 
till en cylinder vid b6jning. Alternativt kan kanalens 
botten iinder formsprutningen ges utvandiga, tvargAende 
spAr, som stracker sig over bottnens hela bredd mellan en 
punkt mellan tvA varandra narbeiagna vaggelement i den 
ena kanalvaggen och en punkt mellan tva varandra nar- 
beiagna vaggelement i den andra kanalvaggen. 
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Kort beskrivning av ritnincrama 

Nedan ska uppfinningen beskrivas narmare med hjalp 
av en foredragen men Inte begransande utforingsform och 
med hanvisning till bifogade ritningar. 
5 Fig 1 Slt sldovy och vlsar en U-formad kanal, som an* 

vSnds f&r att framstalla en bobln enligt uppfinningen. 

Fig 2 §LT en sektionsvy utmed linjen II- II i fig 1 
och visar ett kanalsegment av kanalen. 

Fig 3A visar kanal segment et i sektion utmed linjen 
10 IIIA-IIIA i fig 2. 

Fig 3B visar kanal segment et i sektion utmed linjen 
IIIB-IIIB i fig 2. 

Fig 4 SLr en andvy och visar en bobln, som Slv fram- 
stalld av en bojd kanal enligt fig 1 och 2. 
15 Fig 5 ar en sektionsvy utmed linjen V-V i fig 4 och • 

visar boblnen. 

Beskrlvnincr av fftredragna utfdrings former 

Boblnen 1 enligt uppfinningen &r framst&lld av plast 
och bar en cylinder 2 med en runtomg&ende andflftns 3 vld 
20 varje cylinderande • Varje andflans 3 best&r av ett fler- 
tal fr&n varandra Stskilda, radiella fianselement 4, som 
ar vinkelrata mot cylinderaxeln och jamnt fordelade utmed 
cylinderns 2 orakrets. Alia f lanselementen 4 har i den fo- 
redragna utforingsformen aamma form och storlek men de 
25 skulle aven kunna ha ollka form och/eller storlek. Plans- 
elementen 4 har vSsentligen formen av en ISngstrackt rek- 
tangel, varvid varje flanselement Sr forbundet med cylin- 
dern 2 vid rektangelns ena kortsida. Den sammanlagda 
• bredden av f lAnselementen 4 i varje andflSns 3 ar ungefar 

: ^ 30 Ilka med cylinderns 2 omkrets. For okad hSllfasthet ar 

fianselementen 4 invSndigt fdrsedda med radiella forstyv- 
: ningar 14 eller har de en vaivd tvarsekt ions form. 

Varje fl&iselement 4 i den ena andflSnsen 3 ar an- 
* :[[[t ordnat mittf6r ett flanselement 4 i den andra andflansen 

35 3. Mellan fianselementen 4 i varje par av intill varandra 

» a » 

: belagna flanselement har cylindeim 2 axiella spSr 5 i sin 
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yttre mantelyta. Dessa sp&r 5 strScker sig 5ver cylin- 
derns 2 hela langd. 

Vid en alternative inte visad utforingsform har aven 
cylinderns inre mantelyta axiella sp&r mellan flSns- 
5 elementen 4 i varje par av intill varandra belagna flSns- 
element, vilka spAr strScker sig over cylinderns 2 hela 
langd och har en kilforraad tvarsekt ions form. 

Varje cylinderparti 2' mellan tv& varandra intillig- 
gande sp&r 5 har en ut&t valvd tvarsekt ions form, sSsom 
10 framg&r av fig 3B, eller en in&t valvd tvarsektionsform. 
For att &stadkomma en styvare cylinder kan man ge dessa 
partier 2' en raer spetaig tvarsektionsform, s&som antyds 
med streckade linjer i fig 3B. 

Varje flSnselement 4 har vid sin radiellt inre ande 
15 en klack 6, som strScker sig forbi cylinderns 2 inre man- 
telyta och har i riktning radiellt in&t avsmalnande ut- 
strackning i omkretsriktningen (se fig 1 och 4) . Varje 
klack 6 smalnar av radiellt inSt pA s&dant satt att den, , 
sett i axiell riktning, har formen av en radiellt yttre 
20 del av en cirkelsektor, vars radie ar lika med cylinderns 
2 invandiga radie och vars spetsvinkel ar 360*>/N, dar N 
ar lika med antalet flanselement i varje andflans 3, 

Ett eller f lera flanselement 4 i den ena andfiansen 
ar vid sin radiellt yttre ande fSrsedda med en darmed 
25 ledbart fdrbunden f6riangning 7, vars fria ande ska hakas 
fast p& en hake 19 p& ett flanselement 4 i den andra and- 
fiansen sa att f6riangningen 7 bildar ett transport skydd 
fSr en pa bobinen upplindad kabel. 

cylinderns 2 yttre mantelyta har en hake 8, i vilken 
30 en kabelande kan hakas fast vid upplindning av en kabel 
pa bobinen. 

Bobinen 1 tillverkas enligt uppfinningen genom att 
en U-formad kanal 9 formsprutas av plast och sedan bojs 
samman f6r att bilda en cylinder 2 med en andfl&ns 3 vid 
35 varje cyl inderande . Den U-forraade kanalens 9 botten 10 
bildar cylindern 2, och dess vaggar 11 bildar and- 
fiansarna 3. F6r att kanalen 9 ska kimna bojas samman be- 
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stAr dess vSggar 11 av ett flertal vasentligen rektang- 
ulara vaggelement 12, som ar S.tskilda fr&n varandra och 
j&mnt fdrdelade utmed Icanalens 9 l&ngd. D& kanalen 9 b5js 
£ja.nnas vaggelementeii 12 £r&n varandra p& det s&tt som 
5 £rati@&r av fig 4. 

Kanalandarna 13 £6rblnds med varandra genotn att ut- 
spr&ng 15, som har har formen av hakar, som ar utformade 
p& en vid den ena kanalSnden 13 i kanalens 9 langdrikt- 
nlng utskjutande forlangning 17 av kanalens botten 10, 

10 Infors i h&l 16, som ar utformade i kanalens botten vid 
den andra kanalanden 13 (fig 2} . Det ar givetvis &ven 
tSnkbart att utforma h&len i £5rl&ngningen 17 vid den ena 
keunallinden 13 och utspr&ngen p& den andra kanalSnden 13. 
Den med utspr&ngen 15 f6rsedda bottenf orlangningen 

15 17 vid den ena kanalanden 13 har aven en oppning 18, ge- 
nom vilken haken 8, som ar utforraad vid den andra kanal- 
anden 13, in£5rs vid fdrbindning av kanalSndama 13. 

Kanalens 9 botten 10 fSrses med inv&ndiga, tv^r- 
g4ende sp&r 5, som gor kaoialen lattare att b5ja. 

20 F6r att vid bdjning av den U-£ormade kanalen 9 \in- 

derlatta bildandet av en cylinder 2 och for att vid bo- 
binens 1 anvandning forhindra att cylindem kollapsar 
forses varje vaggelement 12 med en klack 6, som stracker 
sig fdrbi bottnen 10 och har i kanalens 9 l&ngdriktning 

25 avtagande utstrSckning i riktning fr&n vaggelementet . Ka- 
nalen 9 kan bojas tills varje klack 6 kommer till anligg- 
ning mot en intilliggande klack 6. Altemativt ges kana- 
lens botten 10 under formsprutningen utvandiga, tvar- 
g&ende sp&r, som stracker sig over bottnens hela bredd 

30 raellan en ptuikt mellan tvA varandra narbelagna vagg- 
element 12 i den ena kanalvaggen 11 och en punkt mellan 
tva varandra nfirbelSgna vSggelement 12 i den andra kanal- 
vaggen 11. 

Bobinen enligt uppfinningen kan forutom fdr upplind- 
35 ning av kabel aven anvandas for upplindning av exempelvis 
rep, linor, slangar, smargelduk och liknande. 
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PATENTKRAV 

1. Bobin (1) av plast, vilken har en cylinder (2) 
tned runtomgSende, i ett stycke darmed utformade Snd- 
5 fl&nsar (3) och ar framsb&lld av en U-formad kanal (9), 
k&nnetecknad av att varje &nd£lSns (3) utgors 
av ett flertal frSn varandra &tskilda, vasentligen radi- 
ella f ISnselement (4) , som ar fordelade utmed cylindems 
(2) omkrets, 

10 2* Bobin enligt krav 1^ vid vilken f lanselementen 

(4) har over hela sin radiella utstrSckning vasentligen 
konstant utstr&ckning i omkretsrlktningen, varvid varje 
&id£lan8 (3) f l&nselement (4) har en sanunanlagd utstr&ck- 
ning i otnkretsriktningen sotn Sr vS-sentligen lika med cy- 

15 lindems (2) cmkrets. 

3. Bobin enligt krav 1 eller 2, vid vilken ett fler- 
tal axiella apkr (5) ar utformade i cylinderns (2) yttre 
mantelyta/ varvid varje sp&r (5) str&cker sig 6ver cylin- 
dems (2) hela ISngd mellan en pvmkt mellan tv& varandra 

20 narbeiagna f lanseletnent (4) i den ena ^ndflSmsen (3) och 
en pimkt mellan tvA varandra nSrbeiagna f lanselement (4) 
i den andra ^ndflansen (3) . 

4. Bobin enligt krav 1 eller 2, vid vilken ett fler- 
tal axiella sp&r ar utformade i cylinderns (2) inre man- 

25 telyta, varvid varje spSr strScker sig over cylindems 
(2) hela langd niellan en punkt mellan tv& varandra n&r- 
bel^gna fianselement (4) i den ena ftndfl&nsen (3) och en 
punkt mellan tvA varandra nftrbeiagna f lanselement (4) i 
den andra andflansen (3) . 

30 5. Bobin enligt krav 3 och 4, vid vilken sp^ren i 

cylinderns (2) inre mantelyta ar belagna mittfSr sparen 

(5) i dess yttre mantelyta och har kilformad tvArsektion. 

6. Bobin enligt n^got av krav 1-3, vid vilken varje 
f lanselement (4) vid sin radiellt inre ande har en klack 
35 (6), som stracker sig forbi cylindems (2) inre mantelyta 
och har i riktning radiellt inSt avtagande utstrackning i 
omkretsriktningen . 
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7. Bobin enligt n&got av krav 1-6, vid vilken &tmin- 
stone ett f lanselement (4) i den ena andflansen (3) vid 
sin radiellt yttre ande har en darmed ledbart forbtinden 
foriangning (7) , som vid sin fria ande ar f aethakningsbar 

5 pa den andra andflansen (3) . 

8. satt att tillverka en bobin av plast, vilken har 
en cylinder (2) med runtomgaende , i ett stycke daiined ut-^ 
formade andfiansar (3) , vid vilket satt en U-formad kanal 
(9) framstails och bojs for att bilda namnda cylinder (2) 

10 med andfiansar (3) » varvid kanalens andar (13) i detta 
b6jda lage fdrbinds med varandra, kanneteck- 
n a t av att den U- formade kanal en (9} framstails genom 
formsprutning och ges sadan form att dess sidovaggar (11) 
utg5rs av ett flertal f ran varandra atskilda vaggelement 

15 (12) , som ar fordelade utmed kanalens (9) langd, 

9. Satt enligt krav 8, vid vilket kanalandarna (13) 
fdrbinds med varandra genom att ut sprang (15) , som ar ut- 
formade pa en vid den ena kanaianden i kanalens (9) 
langdriktning utsk jut ande foriangning (17) av kanalens 

20 botten (10) , infdrs i hai (16) , som ar utformade i kana- 
lens botten vid den andra kanaianden, 

10. Satt enligt krav 8 eller 9, vid vilket kanalens 
botten (10) xmder formsprutningen ges invandiga, tvar- 
gaende spar, som s tracker sig dver bottnens hela bredd 

25 mellan en pxmkt mellan tva varandra narbeiagna vagg- 
element (12) i den ena kanal vaggen (11) och en punkt mel- 
lan tva varandra narbeiagna vaggelement (12) i den andra 
kanal vaggen (11) . 

11. Satt enligt nagot av krav 8-10, vid vilket varje 
30 vaggelement (12) under formsprutningen vid sin med bott- 

nen (10) forbundna ande f6rses med en klack (6), som 
stracker sig fdrbi bottnen (10) och har i kanalens (9) 
langdriktning avtagande utstrackning i riktning fran 
vaggelementet (12), och kanalen bojs tills varje klack 
35 kommer till anliggning mot en intilliggande klack. 

12. Satt enligt nagot av krav 8-10, vid vilket kana- 
lens botten (10) under formsprutningen ges utvandiga. 
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tvarg^tende sp&r, sotn stracker sig over bottnens hela 
bredd mellan en punkt mellan tvS varandra narbelagna 
vaggelement (12) i den ena kanalvaggen (11) och en piinkt 
mellan tv& varandra n&rbeiagna vaggelement (12) i den 
5 andra kwalv^ggen (11) . 
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SAMMANDRAG 



En bobin (1) av plast har en cylinder (2) nied xiint- 
omg&ende, i ett stycke darmed utformade Sndflansar (3) 
5 och ar framstaild av en U-formad kanal . Varje andflans 

(3) utg6rs av ett flertal frAn varandra &tskilda, vasent- 
ligen radiella f lanselement (4) , som ar fdrdelade utmed 
cyl inderns ( 2 ) omkre t s . 

Vid ett satt att tillverka en sadan bobin framstails 
10 en U-formad kanal genom formsprutning . Den U-formade ka- 
nalen ges sadan form att dess sidovaggar utgdrs av ett 
flertal fran varandra atskilda vaggelement, som ar fdr- 
delade utmed kanalens langd. Kanalen boje f6r att bilda 
namnda cylinder (2) och dess andar f6rbinds i detta bdjda 
15 lage med varandra. 



Publiceringsbild: Fig 4 
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